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A process foe the efiminatxoa of S cpds. in the waste gases from a 
Claus sulphur plant - by conversion of the cpds. to hydrogen 
sngidc followed by selective oxidn. and recovery of the S 

AddnL Dm: PHIUPPE A, NOUGA YR£DE J, KVASNKOFFG 


E(U-QX3l^lQH(4-Al.4-F2A)J(4-E4)N(I-D2 % 2- 1 
Al. 2-Cl. 2-D 1.2-E3, 3-C1. 3<2, 3-Dl, 3-D2. 3^ 4- A, Ml) 


sulphur plants or firo purification units eg. Snlfieea units 
ADVANTAGE 


In a former process the effluent from the 
hydrogenaoou/hydrolysis step was cooled to condense out most of the 
water resulting n a stgniBcam an* .. 
wju^ rujte treatment Bmfaern^ 
actooed.wimaicpossibutty 
of the catalyst. 

The present invention obviates these disadvantages. 
PREFERRED APPARATUS 


A process for the cfinunalSou of S cpds. contained in waste factory 
gases from a Qzus type snfpriw pfamt ts r\%Wr^A gases are 
subrnittedpoacoritirincdhydro^ 

converts cpds. to H*S; the gaseous effluent contg. HzS is then' mixed 
with a gas contg. fiee Oi at an appropriate temp, so as to give a molar 
proportion ChMiS of 05-3.0 (more prcf 05-L5) and then contacted 
with an oxidn. catalyst to convert H*S to S. The effluent is cooled to a 
temp, between the dew pt, of the water in the effluent (O) and 180"C 
before contact with the selective catalyst where quantitative oxidn. of 
HaS to S is achieved S being deposited on the catalyst. 

usg 

The process is applicable to factory gases from Claus type 


The apparatus is illustrated in figure (1) 
A hydroeenatxx^ydrolyas reactor (1) h Baked to two catalytic oxidn. 

The waste gas (for trcatrnentX 93) passes through th» heat exchanger 
(4) then through the burners (5) where it h mixed wimu^cornbi^ 
jxods. from (5) lc H 2 and CO. The hot gas nrixt (at 20O-400"Q 
passes into the reactor (I) which cornams a catalyst pronioting the 
|FR2702674-A» 
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hydrogcnarioo of SOi tnd S to H*S tnd ilso hydrolysis ofcpds.COS 
and CSi; all S-comg. cpds. are coa voted Co H& The effluent gases 
from (I) pass through heal exchanges (4) and (10), being cooled to 
about 8(MO0"C then enter via (LS) the reactor 2a (operatmg m oxidh. 
mode). 

In (2a) the HjS ts oxidised selectively to S, in the presence of Or 
coatg. gas (introduced at 21) by the reaction H»S+l/2OrS*Hx0 the S 
being deposited on the catalyst and a purified gas withdrawn at (24). 
A current of DOOKsrialstng purging pes is conveyed by a blower (10) 
to a re-heater (28) in which the gas ts heated to the appropriate trmps. 
for rc-gcncrifton. The gas is (hen 'mtiodiccd goto 2b to vapotnrar the 
deposited S on the catalyst and on leaving the reacts enters the 
condenser (20) in which most of the S separates by cctxSensatioQ. 
After chromatin of the S from the catalyst the gas b reorcnlated, 
wirScxn passing through the rr-bcairr, to cool the catalyst to 6CM80*C 
and the reactor 2b is then used in the oxiffn mode 
The contact time of the gaseous mixL with the ooridn. catalyst ts 03-20 
sees, (more prct 1-15 sees) m normal conditions of temp; and 
pres s u r e. 

The effluent contg. H Z S from the h ydro^enatwo/h ydrolysis treatment 
is cooled to 80-1CWC before contact with the oxidn. catalyst with the 
Or-corug, gas. The catalysed rcactioa is carried out at 80- 1 40*C more 
prc£90-l20°C 



Re-generation of the catalyst s carried out at 200-50CTC (more prct 
250-45CTQ with a non-oxidising 52s followed by cooling to a <™p 
between dew pt(0) and 180^ wim an inert gas to commence a new 
oxxfa cycle. 

In thg gas nsgenrrrtinn mmr m fcwrinn cf gaseOUS ffflrtgntgQPtg. 

HjS from reactor (1) is introduced and an equal vol cf the regenerator 
gas is evacuated: the latter is injected into the y s to be treated. 
The catalyst comprises an active phase consfstmg of several prides 
and/or safes of the transition metals Ni, Do, Fe, Oj,Ag.Mn,Mo,Cr, 
W and V deposed as bauxite. AfeO-3. TiOx. ZrOixeonuv - .' 
ST<h/AhO\ SKVTiOi, SiOj or activated charcoal It has a porous 
vol of 150^600 an* per I of catalyst. 

EXAMPLE 

A waste factory gas (from a Qause unit) had the following ' '•. 
cornpsn. (% molar) HiS 0.79, SOz CL40, S (vapour) 007. COi 30-90, 
K 2 5420»Hz2^OO0L7 t COS0inCSx0L0XThiswastrean^ 
the process described. 

k reactor (l)ccoveracncfSC^ • 
practically totaL The gaseous effluent was cooled to 9CTQ and 44 K 
mofes/hrof air was added before introduction tote reactor 2a (m 
cxidn. phase). 

. 1FR2702674-A+/1 
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The catalyst was Ni on AhOx contg. 4% of Ni and the contact rime 
was 10 sees. 

The conversion me of HiS to S was 98 % and a gaseous entreat was 
evacuated at I KTC contg. 250 vpm of HiS; this was incinerated 
before release to the atmos. 

Tbece-geocxaiorsaswasN2.itatExnpof300-350*Cand 1200 Nnr/h. 
For cooling of the catalyst the temp, was lowered to 125*C. 
The reactors 2a and 2b operated alternately for 30 brs h reaction phase 
and 30 las h rc-generaboo£ooong phase. 

The treated gases yielded 99.9% ofS overaperiodof several months. 




(23pp2003DwgNal/l) 
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(§4j ProoMi <r«lmte*Uoo das composts soufrts contanus dans un oax rasidualra du typa oaz nisJduain 
cTialrv. a toufr. Oaus, avac cacupiraiion dasdSis cocnpesas sous ta focma de soufre. ."r™^ 

(57) La jai rfesbuairo est eoumb a un tnitement oompor- 
Snt una phase cThvdrog^nation et dTiydrofyse (1) pour 
amener les composes soufres sous ."unique forma di^S, 
un reftoidtssement (4. 10) a uno te m pe ra t u re dans Hnter- 
vafle 8 a 180*C 6 etant le point 00 rosee de Teau de rrf- 
Cuent gazeux bsu de ta phase dT^ooenjiiuo et dTtydro- 
ryse. etune oxydarion catefytiquo selective (2a) de PRS en 
soufre a des temperatures dans nrttervaCe 6 a 18CTC 
conduxsant a un depot du soufre Ibrmi surte cataryseur et 
regeneration penodique du ca laJ y se ur .charge de soufre 
(2b), puis re^okfesement du catatyseur reglners dans fin-, 
tervafle 0 a 180*C pour une reirfflrration dans ta phase 
cToxydation catafytioue. 
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L 1 invention concerne un procede d» elimination des 
composes soufres contenus dans un gaz residua ire du type gaz 
residuaire d'usine a soufre CIAUS, avec recuperation desdits 
composes sous la forme de soufre. 
5 Les gaz residuaires provenant d'une usine a soufre 

dans laquelle du soufre est produit par le procede 
d'oxydation menagee de gaz acide renfermant de l'H 2 S, connu 
sous le nom de procede CIAUS, contiennent de l'ordre de 0/2 
a 2 * en volume de composes soufres dont une forte 
10 proportion cons is te en H 2 S, le reste etant constitue de SQ 2 , 
COS, CS 2 et de soufre vapeur ou/et vesiculaire. 

De tels gaz residuaires sont couramment traites pour 
en abaisser au maximum la teneur globale en composes soufres 
dans le but de permettre leur re jet a l 1 atmosphere, apres 
15 les avoir incineres, en respectant les normes imposees par 
la legislation en matiere de pollution atmospherique et 
simultanement de recuperer ces composes soufres sous une 
.forme contribuant a augmenter le rendement en produits 
valorisables produits a partir du gaz acide traite dans 
20 l l usine i soufre. 

On connalt divers procedes pour effectuer le 
traitement d'un gaz residuaire d 1 usine a soufre CIAUS et 
notamment des procedes comportant un . traitement combine 
d'nydrogenation et d'hydrolyse du gaz residuaire en vue 
25 d'amener les composes soufres qu'il. renferme sous 1« unique 
forme d'H 2 S, puis un refroidissement de 1' effluent resultant 
dudit traitement combine a une temperature appropriee pour . 
condenser la plus grande partie de la vapeur d'eau contenue 
dans cet effluent et enfin un traitement de 1» effluent 
gazeux appauvri en vapeur d"eau pour en eliminer l'H 2 S # 
cette elimination de l'H 2 S pouvant etre realisee soit par 
absorption de l'H 2 S au moyen d'un solvant selectif 
regenerable ou encore par oxydation catalytique menagee de 

35 Parmi les procedes du type precite, comportant une 

elimination de 1«H 2 S par oxydation catalytique en soufre, 
* figure un procede dans lequel, apres le traitement combine 
d'hydrogenation et d'hydrolyse du gaz residuaire CLADS et 
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refroidissement de l 1 effluent gazeux resultant pour en 
condenser la plus grande partie de l'eau, on fait passer 
1« effluent appauvri en vapeur d'eau avec une quantite 
controlee d f un gaz renfermant de I'oxygene libre, a une 
temperature appropriee, au contact d'un catalyseur 
d'oxydation de l'H 2 S pour former un courant gazeux contenant 
H 2 S et S0 2 dans un rapport molaire H 2 S:S0 2 sensiblement egal 
a 2:1 ainsi que du soufre elementaire en phase vapeur, puis 
on amene ledit courant gazeux, apres ref roidissement en- 
dessous de 160 *C et eventuellement separation du soufre 
qu'il contient, au contact d'un catalyseur CIAUS operant a 
une temperature suf fisamment basse pour que le soufre se 
formant par reaction d'H 2 S sur S0 2 soit retenu sur le 
catalyseur avec production d'un effluent gazeux residuaire a 
teneur tres reduite en composes soufres que l'on soumet a 
une incineration avant re jet a 1« atmosphere, et l'on balaie 
periodiguement le catalyseur CIAUS charge de soufre a I'aide 
d'un gaz non oxydant ayant une temperature comprise entre 
200 et 500 *C pour vaporiser le soufre retenu par ce 
catalyseur et assurer ainsi la regeneration de ce dernier, 
puis on refroidit le catalyseur regenere jusqu f a la 
temperature requise pour une nouvelle mise en contact avec 
le gaz renfermant H 2 S et S0 2 , c'est-a-dire avec le courant 
gazeux issu de l»oxydation. 

Dans un tel procede, le ref roidissement : : v : :de 
1' effluent gazeux, resultant du traitement combine 
d'hydrogenation et d'hydrolyse applique au gaz residuaire, 
est conduit de manlere a amener la teneur en vapeur d 1 eau de 
1* effluent gazeux refroidi a une valeur infer ieure a environ 
10 * en volume, ce qui entraine la production d« une quaitite 
importante d'eau residuaire polluee par l^S qu'ilv; est 
necessaire de traiter pour en eliminer l'H 2 S. En ; outre, 
aussi efficace que puisse etre le controle de la quantity du 
gaz renfermant de I'oxygene libre que l A on utilise ^dans 
1'etape d'oxydation catalytique de l'H 2 S en stoec^OTetrie 
CIAUS, la possibility subsiste que de I'oxygene non conyerti 
soit entraine dans le courant gazeux renfermant H 2 S . etiso 2 
issu de I'oxydation catalytique,' que l'on amerie au contact 
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du ca tal yseur CIAUS , avec comme consequence un risque de 
deactivation dudit catalyseur CIAUS. Enfin, l'etape ultime 
d' elimination des composes soufres etant la reaction de 
CIAUS, la qualite de l'epuration realisee est done 
5 tributalre de la qualite de la regulation du debit d^ir 
injecte sur le reacteur d'oxydation. 

L • invention a pour objet un precede d 1 elimination 
des composes soufres contenus dans un gaz residua ire du type 
gaz residuaire d'usine a soufre CIAUS avec recuperation 
10 desdits composes sous la forme de soufre, qui ne comporte ni 
l«etape de condensation d , eau / ni l'etape de reaction CIAUS 
entre et S0 2 du precede precite et permet done 

d'eiiminer les inconvenients mentionnes plus haut. 

Le procede selon Invention est du type dans lequel 
15 on soumet le gaz residuaire a un traitement combine 
d'hydrogenation et d f hydrolyse pour amener les composes 
soufres qu'il renferme sous l 1 unique forme d , H 2 S et l'on 
fait passer l f effluent gazeux resultant renfermant -H 2 S, a la 
temperature approprlee, avec un gaz renfermant de l'oxygene 
20 libre, en quantlte propre a fournir un rapport molaire 
0 2 :H 2 S allant de 0,5 a 3 et de preference de 0,5 a 1,5, au 
contact d'un catalyseur d'oxydation de l f H 2 S en soufre, et 
II se caracterise en ce que I'on refroidit l 1 effluent 
gazeux, issu du traitement combine d 1 nydrogenat ion et 
25 d'hydrolyse, a une temperature comprise entre le point de 
rosee e de I'eau dudit effluent gazeux et 180'C et 1'on 
realise la mise en contact de 1' effluent gazeux refroidi et 
du gaz renfermant de l f oxygene libre avec un catalyseur* 
promoteur de l^xydation selective de 1«H 2 S en soufre en 
30 operant* a des temperatures qui sont maintenues pendant toute 
la duree de ladite mise en contact, a des valeurs prises 
entre 8 et 180 *C pour oxyder substantiellement 
quantitatlvement en soufre l'H 2 S present dans ledit effluent 
gazeux et deposer la quasi totalite du soufre forme sur le 
35 catalyseur et obtenir un courant gazeux epure pratiquement 
exempt d'H 2 S. 

En mettant en oeuvre la reaction d'oxydation 
catalytique de 1*H 2 S en soufre dans l , intervalle de 
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temperature selon 1« Invention, l'H 2 S est oxyde select I vement 
en soufre sans formation de S0 2 meme en presence d'un exces 
d'oxygene. 

En d'autres termes, dans le procede selon 
5 1' invention, on peut travailler avec un large exces 
d'oxygene par rapport a la stoechiometrie de la reaction H 2 S 

+ °2 > H 2° + S,tout en conservant une conversion 

quasi quantitative de l'H 2 S et une excellente selectivity en 
soufre, ce qui permet d'obtenir un rendement en soufre 

10 pratiquement independant de la qualite de la regulation du 
debit d'oxygene sur le catalyseur d'oxydation. 

Au cours de 1 1 etape combinee d'hydrogenation et 
d'hydrolyse, qui est habituelleemnt effectuee en presence 
d'un catalyseur, les composes soufres tels que S0 2 , CS 2 , COS 

15 ainsi que le soufre vapeur et/ou vesiculaire contenus dans 
le gaz residuaire sont transformes en H 2 S so it sous lection 
de l'hydrogene, cas de S0 2 -et du soufre vapeur ou/et 
vesiculaire, ou par hydrolyse, cas de COS et CS 2 , sous 
l f action de la vapeur d'eau presente dans ledit gaz 

20 residuaire. Le traitement combine d'hydrogenation et 
d' hydrolyse est realise a des temperatures pouvant aller de 
140*C a 550 m C environ et de preference se situant entre 
200*C et 400*C environ. L'hydrogene necessaire a la reaction 
d'hydrogenation peut etre deja contenu dans le gaz 

25 residuaire ou etre forme in situ dans la : zone 
d'hydrogenation et d* hydrolyse, par exemple— par "reaction de 
CO sur H 2 0 lorsque le gaz residuaire renferme ces deux 
reactifs, ou encore etre ajoute au gaz r^^n^ro & ;■ j^*^ r v 
d'une source exterieure d'hydrogene. Une maniere ■ commodd^ deV 

30 foumir H 2 et CO au gaz residuaire consiste a aj outeri audit 
gaz residuaire les gaz de - combustion, produits par' un ■ bruleur 
de gaz combustible fonctionnant en sous stoechiometrie, "La 
quantite d'hydrogene a utiliser doit etre suf f isante ?pour ' 
obtenir une transformation pratiquement complete en ^S^des-; 

35 composes ou produits soufres hydrogenables, tels que-/s6 2 /\ 
soufre vapeur et/ou vesiculaire, contenus dans . le^^gaz^ 
residuaire soumis au traitement d'hydrogenation ; .et 
d' hydrolyse. En pratique, la quantite d'hydrogene employee 
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peut aller de 1 a 6 fois la quantity stoechiometrique 
requise pour transformer en H 2 S les produits soufres 
hydrogenables presents dans le gaz residuaire. 

Si le gaz residuaire ne renferme pas suf fisamment de 
5 vapeur d'eau pour 1 1 hydro lyse des composes organiques du 
soufre COS et CS 2 , on peut lui a j outer la quantite requise 
de vapeur d'eau avant d'effectuer le traitement combing 
d* hydrogenation et d'hydrolyse. 

Des catalyseurs utilisables pour le traitement 
10 d 1 hydrogenation et d'hydrolyse sont ceux qui contiennent des 
composes de metaux des groupes Va, Via et VIII de la 
Classification Periodique des Elements, par • exemple des 
composes de metaux tels que cobalt, molybdene, chrome, 
vanadium, thorium, nickel, tungstene, uranium, lesdits 
15 composes etant deposes ou non sur un support du type silice, 
alumine, silice/alumine. Sont particulierement efficaces 
pour le traitement d 1 hydrogenation et d'hydrolyse les 
catalyseurs d'hydradesulfuration a base d'oxydes ..de cobalt 
et de molybdene deposes sur alumine. Pour ce traitement 
20 d 1 hydrogenation et d'hydrolyse, les temps de contact entre 
le milieu reactionnel gazeux et le catalyseur peuvent varier 
assez largement. lis se situent avantageusement entre 0,5 et 
8 secondes et plus particulierement entre 1 et 5 secondes, 
ces valeurs etant donnees dans les conditions normal es de 
25 pression et de temperature. 

I-' effluent gazeux resultant du traitement combine 
d ' hydrogenation et d'hydrolyse du gaz residuaire, est soumis 
a un refroidissement, realise en faisant appel a toute- 
technique connue et par exemple a un echange indirect de 
30 calories avec un fluide plus fro id, pour amener sa 
temperature dans 1'intervalle 180 *C, e etant, comme 

indique precedemment, le point de rosee de I'eau dudit 
effluent gazeux 

L ' effluent gazeux refroidi jusqu'a la temperature 
35 situee dans I'intervalle e a 180*C est ensuite additionne de 
la quantite requise du gaz renfermant de l'oxygene libre, 
cette addition pouvant etre realisee soit au cours de la 
mise en contact dudit effluent gazeux refroidi avec le 
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catalyseur d • oxydation de I'HjS en soufre ou, de preference, 
avant ladite mise en contact afin d'obtenir un milieu 
reactionnel tres homogene lors du contact avec ledit 
catalyseur. 

5 Le gaz renfermant de 1 1 oxygene libre utilise pour 

l f oxydation, en soufre, de 1«H 2 S contenu dans le gaz a 
traiter est generalement de I'air, bien qu'il soit possible 
d* employer de 1' oxygene pur, de l»air enrichi en oxygene, ou 
encore des melanges, en proportions variees, d 1 oxygens et 

10 d'un gaz inerte autre que 1' azote. 

Comme indique precedemment, le gaz renfermcnt -de 
l 1 oxygene libre est utilise en quant ite prppre a fournir un 
rapport molaire 0 2 :H 2 S allant de 0,5 a 3 et plus 
particulierement de 0,5 a 1,5 dans le milieu reactionnel 

15 arrivant au contact du catalyseur d'oxydation de 1»H 2 S en 
soufre. 

Les temps de contact du milieu reactionnel gazeux 
avec le catalyseur d'oxydation peuvent aller de 0,5 seconde 
a ?0 secondes et de preference de 1 seconde a 15 secondes, 

20 ces valeurs etant donnees dans les conditions norma les de 
pression et de temperature. 

Le catalyseur d'oxydation peut etre choisi parmi les 
divers catalyseurs susceptibles de promouvoir 1 • oxydation 
selective de I'fi^S en soufre par 1' oxygene, c'est^a-dire de. 

25 promouvoir la reaction H 2 S + l/ 2 0 2 > S + ; H 2 0,l a i des 

temperatures inferieures au point de rosee du soufre .forme, 
lequel soufre se "depose alors sur le catalyseur '■; 

En particulier, le catalyseur d 1 oxydation Vp^t ; €tre 
const itue d'une phase- active, consistent en un . ou plusieurs 

30 oxydes et/ou sels, d'un ou plusieurs metaux d6 -t^ition 
tels que nickel , cobalt, fer, cuivre, argent, . manganese, 
molybdene7 chrome, tungstene et vanadium, deposee : sur : : un 
support en un materiau refractaire tel que, par \ exemple,"" 
bauxite, alumine activee et/ou stabilisee, oxyde de; titaiie; 

35 oxyde de zirconium, zeolithes, melanges silice/alumlne, 
melanges silice/oxyde de titane t silice, ou bien sur un 
support en charbon actif . 
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Le catalyseur d'oxydation presente un volume poreux 
permettant line charge en soufre importante. Avantageusement, 
le volume poreux du catalyseur, determine par la methode de 
penetration au mercure, represente 150 cm 3 a 600 cm 3 par 

5 litre de catalyseur. 

La phase active, comptee en poids * de metal,, 
represente le plus souvent 0,1 a IS * et de preference 0,2 a 
7 * du poids du catalyseur d'oxydation. 

Pour conserver la -selectivity du catalyseur 

10 d 1 oxydation pour 1 • oxydation de l'H 2 S en soufre, il est 
necessaire de maintenir ledit catalyseur a une temperature 
inferieure a 180*C tout au long de I'etape d f oxydation de 
l'H 2 S. Si la concentration en H 2 S ou/et la temperature, 
comprise entre e et 180 "C, de 1« effluent gazeux renfermaht 

15 H 2 S amene au contact du catalyseur d'oxydation, sont telles 
que, du fait de la forte exothermicite de la reaction H 2 S + 

V 2 o 2 > S + H 2 0, la temperature du milieu reactionnel, 

a l 1 issue de 1' oxydation, est susceptible de depasser 180*C, 
on evacue les calories degagees par ladite reaction en 

20 soumettant le catalyseur a un refroidissement, par toute . 
methode connue. On peut, par exemple, real is er ce 
refroidissement a l , aide d'un fluide froid circulant en 
echange indirect de chaleur avec ledit catalyseur au sein de 
ce dernier. On peut encore operer en placant le catalyseur 

25 dans un reacteur tubulalre constitue de tubes disposes dans 
une calandre avec, par exemple, le catalyseur present dans 
les tubes et un fluide froid circulant entre les tubes cote ~ 
calandre. On peut egalement effectuer 1 ' oxydation 
catalytigue dans un reacteur > plusieurs etages de 

30 catalyseur avec refroidissement du^ milieu reactionnel entre. 
les stages success if s par echange indirect de chaleur avec 
un fluide"" froid, 1" echange de chaleur ayant lieu a 
I'interieur ou a l'exterieur du reacteur d'oxydation. 

Avantageusement, I 1 oxydation de l'^S en soufre, au 

35 contact du catalyseur d'oxydation, est mise en oeuvre a des 
temperatures allant de 80 s c a 140 *C et plus special ement de 
90*C a 120*C. 



8 



2702674 



Le gaz issu de la mise en contact de 1> effluent 
gazeux renfermant H 2 S et du gaz renfermant de 1'oxygene 
libre avec le catalyseur d'oxydation, peut etre sounds, si 
besoin est, a une incineration thermique ou catalytique, 
5 pour transformer en S0 2 les traces d«H 2 s qu'il peut encore 
contenir, avant d'etre rejete a !• atmosphere, 

Au cours de I'orydation de 1«h 2 S en soufre, le 
catalyseur d'oxydation se charge progressivement en soufre. 
Periodiquement, on precede a la regeneration du catalyseur 

10 charge de soufre par balayage dudit catalyseur a l'aide d'un 
gaz non oxydant en operant a des temperatures comprises 
entre 200*C et 500«C et de preference entre 250'C et 450'C 
pour vaporiser le soufre retenu sur le catalyseur, puis v on 
refroidit le catalyseur regenere jusqu'a une • temperature 

15 comprise entre G et 180 -c pour une nouvelle mise en oeuvre 
de la reaction d'oxydation, ce refroidissement etant realise 
au moyen d f un gaz inerte ayant une temperature appropriee 
inferieure a 180 -C. Le gaz de refroidissement peut etre 
eventuellement charge de vapeur d»eau au moins pendant, la 

20 phase finale du refroidissement du catalyseur. 

Le gaz de balayage," utilise pour la* regeneration du 
catalyseur d'oxydation charge de soufre, peut etre tel que 
methane, azote, C0 2 ou melanges de tele gaz ou encore 
consister en une fraction du courant gazeux JLssu-de^irVdtapa 

25 d'oxydation et dirige vers 1« incineration ou en une fraction 
du gaz residuaire a traiter. Le gaz de balayage utilise pour 
la " regeneration precitee pent ; eventuellement contenir ^une 
certaine proportion d'un compose\ reaucteur gazeux tii^que; 
par exemple, H 2 , CO ou E^, au moins ..au cours de la phase 

30 finale de la regeneration, ^est-a-dire apre5.$via 
vaporisation de la plus grande partie du soufre de^se ; sur 
le catalyseur d'oxydation, cedr pour reduire des sulfates 
qui auraient pu se former avec certains catalyseurs pendant 
la phase depuration. Un tel gaz de balayage peut consister 

35 notamment en une fraction du gaz acide traite dans l«usijtie i 
soufre dont est issu le gaz residuaire ou bien encore en une 
fraction de 1" effluent gazeux renfermant de 1»E 2 S issu du 
traitement combine d ■ hydrogenatian et d'hydrplyse. 
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La mise en oeuvre de la reaction d" oxydation 
catalytique selon 1' invention peut etre realisee dans une 
zone unique d 1 oxydation catalytique, qui opere 
alternativement en phase d 1 oxydation et en phase de 
5 regeneration/refroidissement. Une telle mise en oeuvre est 
retenue lorsque le gaz a traiter renferme peu d , H 2 S et que, • 
de ce fait, la regeneration du catalyseur est peu frequente. 
Avantageus ement , la mise en oeuvre de la reaction 
catalytique, selon l 1 invent ion/ est realisee dans une 

10 pluralita de zones d 1 oxydation catalytique , qui operant de 
telle sorte que l'une au mo ins desdites zones opere en phase 
de regeneration/refroidissement, tandis que les autres zones 
sont en phase d 1 oxydation catalytique* On peut encore operer 
en ayant une ou plusieurs zones en phase de reaction 

15 d 1 oxydation catalytique, au moins une zone en phase de 
regeneration et au moins une zone en phase de 
ref roidissement. 

Le gaz utilise pour la regeneration du catalyseur 
d 1 oxydation circule de preference en circuit ferme a partir 

20 d'une zone de chauffage, en passant success ivcment par la 
zone catalytique en cours de regeneration et une zone • de 
re fro idiss ement, dans laquelle la majeure partie du soufre 
present dans ledit gaz est separee par condensation, pour 
revenir a la zone de. chauffage. Bieri entendu, le gaz de 

25 regeneration peut egalement circular en circuit ouvert. 

Le- gaz utilise pour le ref roidissement du catalyseur 
d 1 oxydation reqenere est du meme type que celui employe pour 
la regeneration du catalyseur charge de soufre. Les circuits 
de gaz de regeneration et de gaz tie ref roidissement peuvent 

30 etre independents l*un de I'autre. Toutefois, selon un mode 
de realisation, le circuit de gaz de regeneration, defini 
plus haut, peut egalement comport er une derivation reliant- 
la sortie de sa zone de ref roidissement a l 1 entree de la 
zone en cours de regeneration en bipassant sa zone de 
. 35 -chauffage, ce qui permet de court-circuiter ladite zone de 
chauffage et ainsi d'utiliser le gaz de regeneration comme 
gaz de ref roidissement. 
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Le precede selon !• invention est applicable au 
traitement d'un gaz residuaire du type gaz residuaire 
d'usine a soufre CIAUS, c'est-a-dire d'un gaz residuaire 
directement issu d'une usine a soufre CIAUS ou encore d'un 
5 gaz residuaire issu d'une unite, depuration , par exemple une 
unit6 de type unite SULFREEN, traitant un gaz residuaire 
d'usine a soufre CIAUS en mettant en oeuvre un processus 
utilisant la reaction de CIAUS. 

L 1 invention sera mieux comprise a la lecture de la 

10 description donnee ci-apres de l'une de ses formes de 
realisation utlisant le dispositif represente 
schema tiquement sur la figure du dessin annexe. 

Ce dispositif associe un reacteur l d'hydrogenation 
et d' hydro lyse et deux reacteurs d'oxydation catalytique 2a 

15 et 2b, lesdits reacteurs d'oxydation . catalytique etant 
montes en parallele et renfermant chacun un lit d'un 
catalyseur d'oxydation de l'HjS* en soufre. Le reacteur 1 
possede d'une part, un conduit 3 d'amenee du gaz residuaire 
a traiter, issu d'une usine a soufre ou d'une unite de 

20 traitement, par exemple unite SULFREEN, produisant un gaz 
residuaire de composition comparable, sur lequel sont 
intercales le circuit froid d'un echangeur indirect de 
chaleur 4 du type echangeur gaz/gaz, puis un bruleur S muni 
d'une tubulure 6 d'amenee .d'un gaz combustible et d'une 

25 tubulure 7 d'amenee d'air, et, d'autre part, un conduit .8 
d« evacuation pour les gaz. Ledit conduit^ 8 est : ; connects, a 
travers le circuit chaud de 1 ' echangeur " indirect de clialeur 
4, a 1' entree 9a d'un echangeur indirect de chaleur 10. 

Les reacteurs d'oxydation catalytique :2a:>;et ^ 2b; ; sont 

30 munis d'un premier conduit, respectivement llaet lib, et 
d'un second conduit,, respectivement 12a vet 'I2b, ; Vsitues de 
part et d'autre du lit catalytique . present dans .chacun 
desdits reacteurs. Le conduit Ola du reac^ur 2a - -est relie 
d'une part, par un conduit 13a muni d'une; vanned un 

35 conduit 15 monte a la sortie 9b' de ? ' ^^ h^n g^ttr de chaletir Ifl 
et d'autre part, par un conduit 16a muni d'une ..vahne: 17a, a 
un conduit 18 connecte lui-meme a 1« orifice d f aspiration 
d'une soufflinte 19 et sur lequel est monte un condenseur a 
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soufre 20. De meme, le conduit lib du reacteur 2b est 
connecte d'une part, par un conduit 13b muni d'une vanne 
14b, au conduit 15, en aval de la jonction du conduit 13a 
avec ledit conduit 15, et d'autre part, par un conduit 16b 
5 pourvu d'une vanne 17b, au conduit 18 en un point de ce- 
dernier situe entre le conduit 16a et le condenseur a soufre 
20. En amont de sa connexion avec le conduit 13a, le conduit 
15 porte en derivation une tubulure 21 d' addition d'un gaz 
renfermant de l'oxygane libre. 

10 Le conduit 12a du reacteur 2a est relie d'une part, 

par un conduit 22a muni d'une vanne 23a, a un conduit 24 
d 1 evacuation du gaz residua ire epure vers un reacteur 
d f incineration non represents et de la a 1" atmosphere et 
d'autre part, par un conduit 25a muni d'une vanne 26a, a un 

15 conduit 27 prolorigeant 1' or if ice de refoulement de la 
soufflante 19. I*e conduit 27 porte un rechauffeur 28 et une 
derivation 29, qui est munie d l une vanne 30 et court- 
. circuite le rechauffeur, et il comporte egalement une vanne 
31 situee entre le rechauffeur et la partie de la derivation 

20 29 en amont de ce dernier. De meme le conduit 12b du 
reacteur 2b est connecte, par un conduit 22b muni d'une 
vanne 23b, au conduit 24 d'evacuation du gaz residuaire 
.epurd et d'autre part, par un conduit 25b muni d'une vanne 
26b, au conduit 27, en un point de ce dernier situe entre la 

25 derivation 29 et le conduit 25a. Un conduit 32- muni d'une 
vanne 33 a dehit a jus table est monte en derivation sur le 
conduit 18, entre le condenseur a soufre 20 et la soufflante 
19, et const! tue un conduit d' amende d'un gaz d' appoint, " 
tandis qu'un conduit 34 muni d'une. vanne 35 a debit 

30 a jus table est monte en derivation sur le conduit 27 entre la 

r 

soufflante 19 et la jonction de la derivation 29 avec le 
conduit 27 en amont de la vanne 31 et constitue un conduit 
de purge. Chacun des reacteurs catalytiques 2a et 2b est. 
equipe d'un systeme de maintien du lit catalytique en 
35 temperature, ledit systeme pouvant etre de tout type connu 
comme indique precedemment et consistant, par exemple, dans 
le cas present, en un serpentin, respectivement 36a et 36b, 
qui est dispose au sein du lit catalytique present dans le 
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reacteur concerne et qui est parcouru par un fluide ayant 
une temperature appropriee pour obtenir l'effet recherche, a 
savoir refroidissement ou chauffage. 

Le deroulement du precede dans ce dispositif peut 
5 etre schematise cojmne suit : 

On suppose que le reacteur 2a est en phase 
d'oxydation catalytique, tandis que le reacteur 2b est en 
phae de regeneration, les vannes 14a, 17b, 23a, 26b et 31 
dtant ouvertes, tandis que les vannes 14b, 17a, 23b, 26a et 

10 30 sont fermees. 

Le gaz residua ire arrivant de l«usine a soufre par 
le conduit 3, passe dans l'echangeur de chaleur_ 4,_puis 
traverse le bruleur 5, dans lequel il est melange aux gaz de 
combustion produits par ce bruleur, qui realise une 

15 combustion d , un gaz combustible au moyen d'air en operant en 
sous -stoechiome trie pour fournir, outre des calories, une 
quantity appropriee d'H 2 et de CO. Lors de son passage dans 
le brOleur 5, le gaz residuaire est rechauffe, par les gaz 
de - combustion, a la temperature requise pour 

20 I'hydrog/enation, par exemple 200 *C a 400 # C, et en meme temps 
il recoit egalement 1 1 hydr ogene et le CO produit lors de la 
combustion. Le melange chaud du gaz residuaire et des gaz de 
combustion issu du bruleur 5 passe dans le reacteur 1 
d«hydrogenation et d'hydrolyse renfermant une quantite 

25 appropriee d'un catalyseur susceptible de promouvoir 
I'hydrogenation du S0 2 et du soufre elementaire en H^S -ainsi 
que 1' hydro lyse des composes COS et CS 2 , ledit catalyseur. 
etant par exemple a base de cobalt et de molybdene* Dans ,le 
reacteur 1, les composes soufres, autres que H 2 S, presents 

30 dans le gaz residuaire, sont convertis quasi completement' : :en 
H 2 S. L«ef fluent gazeux sortant, par 1c conduit. 8 ;^>da 
reacteur 1, dont la temperature est de l'ordre de 280 *C a 
450 *C, passe ensuite dans l'echangeur de chaleur 4V::bfi : ;il 
rechauffe le gaz residuaire passant dans le conduit ; 3 /'puis 

35 dans l«echangeur 10 pour obtenir a la sortie de l , eciangCTr 
10 un effluent gazeux refroidi ayant une temperature^ dans 
I'intervalle e a 180 *c et notamment d 1 environ 80-100 *C t 
ledit effluent etant amene, par" le conduit .15, au reacteur 
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d'oxydation 2a par le conduit 13a, a travers la vanne 14a, 
et le conduit 11a, apres avoir recu, par le conduit 21, une 
quantity contrfilee de gaz renfermant de l'oxygene libre et 
notamnent d'air pour la realisation de l'oxydation de l'H 2 S 
5 en soufire. 

Dans le reacteur 2a, qui tout comme le reacteur 2b' 
contient un catalyseur d'oxydation de 1*H 2 S en soufre et pax 
exemple un catalyseur tel que decrit plus haut, l'H 2 S est 
oxyde selectivement en soufre par l'oxygene au contact du 
10 catalyseur d'oxydation selon la reaction H 2 S+V2 02— >S+H z O. 

Aux temperatures, maintenues entre e et 180*C, et 
avantageusement dans l'intervalle 80*C a 140'C et plus 
specialement dans 1 ' intervalle 90*C a 120*C, utilisees pour 
la mise en oeuvre de l'oxydation, le soufre forme par 
15 l'oxydation de 1«H 2 S se depose sur ledit catalyseur. Par le 
conduit 12a du reacteur, sort un gaz residuaire epure a 
teneur extremement reduite en H 2 S residuel, qui est dirig* 
par le conduit 22a, a travers la vanne' 23a',' dans le .conduit 
24 d'dvacuation acheminant' ledit gaz residuaire ' epurd vers 
20 un reacteur d' incineration thermique ou catalytique non' 
reprdsente. 

Un courant de gaz non oxydant de balayage est envbye' 
par la soufflante 19 dans le conduit 27 a travers la vanne 
31 et le rScnaufffeur 28, dans lequel ce courant gazeux est 

25 rechauffe a la temperature appropriee pour la regeneration. 
Le courant de gaz rechauffe, circulant dans le conduit 27, 
est introduit dans le reacteur 2b par le conduit 25b, 4 
travers la vanne. 26b et le conduit 12b, et balaie le 
catalyseur d'oxydation charge de soufre contenu dans ledit 

30 reacteur. Le courant de gaz de balayage, entrainant le 
soufre vaporise, sort du rdacteutf 2b par le conduit lib et 
s'dcoule par le conduit 16b, a travers la vanne 17b, et le 
conduit 18 jusqu'au condenseur a soufre 20, dans lequel. la 
majeure partie du soufre se separe par condensation. A la 

35 sortie du condenseur 20, le courant de gaz de balayage est 
repris par la soufflante 19 pour etre refoule dans le 
conduit 27, comme indique plus haut. 
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Apres une duree suffisante de balayage du catalyseur 
contenu dans le reacteur 2b par le gaz de balayage passant 
dans le rechauffeur 28 pour eliminer completement le soufre 
depose sur le catalyseur, on ouvre la vanne 30 et ferme la 
5 vanne 31 de maniere a court-circuiter le rechauffeur. 28 et a 
abaisser la temperature du gaz de balayage , \ et l'on poursuit 
le balayage pendant une duree appropriee en faisant circuler 
en meme temps, si besoin est, un fluide a temperature 
appropriee dans le systeme 36b, pour refroidir le 'catalyseur 

10 regenere contenu dans le reacteur 2b, 

Lorsque ledit catalyseur a ete refroidi a une 
temperature convenable, permettant la mise en contact -du 
catalyseur avec le courant passant dans le circuit 15 en 
aval de la tubulure 21, on permute les roles joues. par les 

15 reacteurs 2a et 2b, c f est-a-dire qu'on amene le reacteur 2b 
en phase de reaction d'oxydation et le reacteur 2a en phase 
de regeneration/refroidissement en fermant les vannes 14a, 
17b, 23a, 26b et 30 et en ouvrant les vannes 14b, 17a, 23b, 
26a et 31, puis au stade de refroidissement en fermant la 

20 vanne 31 et en ouvrant la vanne 30. Pendant la periode 
transitoire de permutation du role des reacteurs d^xydation 
catalytique 2a et2b, on amene le gaz de balayage a circuler 
dans un conduit non represents bipassant ces reacteurs. 

Selon une forme de" mise en' oeuvre du precede- selon 

25 1* invention, le conduit 32 peut etre connecte au_conduit B r 
entre le reacteur 1 d'hydrogenation et d'hydrolyse et 
l'echangeur de chaleur 10, ou au conduit 15, entre 
l , echangeur de chaleur 10 et la tubulure 21 d 1 addition de 
gaz renfermant de l'oxygene J.ibre, de maniere a ijitroduire 

30 en continu dans le circuit de gaz de regeneration -/une 
fraction de 1* effluent gazeux renfermant E 2 S, qui jest issu 
du reacteur 1 d'hydrogenation et d'hydrolyse et n'a pas 
encore ete additionne du gaz renfermant de I'oxygene libre 
et l'on evacue en continu, par le conduit 3'4, une fraction 

35 du gaz de balayage servant a la regeneration de telle sorte 
que la fraction d» effluent gazeux renfermant H 2 S et la 
fraction de gaz de balayage aient des volumes 
substantiellement egaux. De preference, dans cette forme de 
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mise en oeuvre, le conduit 34 est connecte au conduit 3 
d'amenee du gaz residuaire a traiter, avuntageusement en 
amont du bruleur 5 et en particulier en amont de 1 1 echangeur 
de chaleur 4 , de maniere a recycler ladite fraction de gaz 
5 de balayage dans le gaz residuaire a traiter amene au 
traitement combine d»hydrogenation et d^ydrolyse. 

Pour completer la description precedente, on donne, 
ci-apres , a titre non limitatif, un exemple de mise en 
oeuvre du precede selon 1* invent ion. 

10 BTBVPT.B : 

En faisant appel a un dispositif . analogue a celui 
schematise sur la figure du dessin annexe et fonctionnant 
comme decrit precedemment, on traitait un gaz residuaire 
issu d f une usine a. soufre CLAUS dans laguelle on effectuait 
15 l'oxydation menagee, par l'air, d'un gaz acide constitue, en 
volume, de 70% d*H 2 S, 25,4% de C0 2 , 4* d»eau et 0,6% 
d 1 hydrocarbures . 

Le gaz residuaire traite avait la composition 
suivante, exprimee en pourcentage molaire : 



20 H 2 S 

so 2 



S (vapeur) 

co 2 

H 2 0 



25 K 2 

H 2 
CO 

COS 

cs, 



0,79 
0,40 
0,07 
10,60 
30,90 
54,20 
2,20 
0,73 
0,03 
0,03 



a 2 

30 Le gaz residuaire, arrivant par le conduit 3 avec un 

debit de 922 kmoles/neure et une temperature d« environ 
13 2 'C, etait porte a environ 280 *C apres passage dans 
1" echangeur indirect de chaleur 4 et le bruleur 5 et en trait 
a cette temperature dans le reacteur 1 d ■ hydrogenation et 

35 d'hydrolyse contenant un catalyseur du type cobalt/molybdene 
sur support d'alumine. 

Dans le reacteur 1, la conversion de S0 2 , S, COS et 
CS 2 en H 2 S etait pratiquement totale et 1' effluent gazeux, 
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sortant dudit reacteur 1, avait une temperature da 305 *c et 
ne renfermait que H 2 S comme compose soufre. Cet effluent 
gazeux, dont le debit etait egal a 940 kmoles/heure, 6tait 
refroidi jusqu'a 90'C, par passage dans l'echangeur de 
5 chaleur 4 et dans l^changeur de chaleur 10, puis £tait 
additionne, par la tubulure 21, de 44 kmoles/heure d«air 
ambiant et le melange obtenu penetrait dans le reacteur 2a 
en phase de reaction d»oxydation avec une temperature 
sensiblement egale a 90 *C. 

10 Le catalyseur, utilise dans les reacteurs 

d^xydation 2a et 2b, consistait en une alumine au nickel 
renfermant en poids 4* de nickel, ledit catalyseur <H-»n<- 
obtenu par impregnation d'une alumine activee a I 1 aide de la 
quantite appropriee d' acetate de nickel en solution aqueuse, 

15 puis sechage a 100 *C de 1» alumine impregnee et enfin 
calcination du produit seche a 300 *C pendant 3 heures. Ce 
catalyseur presentait un volume poreux, determine par la 
methode de penetration au mercure, egal a 410 cm 3 par litre 
de catalyseur. 

20 Le temps de contact du melange gazeux, passant dans 

le reacteur 2 a d'oxydation avec la couche de catalyseur 
d^xydation, etait egal a 10 secondes. Le taux de conversion 
de l'H 2 S en soufre, dans le reacteur d'oxydation, 6tait egal 
a 98*. A la sortie du reacteur 2a, on evacuait un courant 

25 gazeux ayant une temperature d 1 environ 110 *c et renfermant 
250 vpm d'l^S, ledit courant gazeux etant achemine "vers' un 
incinerateur avant son re jet a 1* atmosphere. 

Le gaz de balayage, injects dans le reacteur 2b>— aux 
fins de regeneration du catalyseur d"oxydation c har ge de 

30 soufre, consistait en azote et etait delivre par la 
soufflante 19 avec un debit de 12000 Nm 3 /h. Ledit gaz "de 
balayage etait porte, par le rechauffeur 28, a . une 
temperature comprise entre 300 et 350*C avant d'etre 
introduit dans le reacteur 2b en phase de r^en^ration./^rs^ 

35 de la phase de refroidissement du catalyses r6gtadr4/V : Ie*- : 
rechauffeur 28 £tait bipass£ et apres que la temperature du 
gaz de balayage ait 6te abaissee a environ 125 # C, un f luide 
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a temperature de 80 *C dtait amend a circuler dans le 
serpentin 36b en poursuivant le balayage. 

Les reacteurs "2a et 2b op£raient altemativement 
pendant 30 heures en phase d'epuration, c^est-a-dire en 
5 phase de reaction, et pendant 30 heures, dont 10 heures de 
refroidissement, en phase de regeneration/ re fro idisseaent. 

L'usine a soufre, incorporant le procede selon 
I 1 invention pour traiter les gaz residuaires produits par 
ladite usine avait un rendement global en soufre de 99,9* 
10 sur une pexiode de plusieurs mois. 
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REVEKPICATIONS 

1 - Procdde d' Elimination des composes soufres 
contenus dans un gaz residuaire du type gaz residuaire 
d'usine a soufre CLAUS avec recuperation desdits composes 

5 sous la forme de soufre, ledit procede etant du type dans 
lequel on soumet le gaz residuaire a un traitement combine 
d'hydrogenation et d« hydro lyse pour amener les composes 
soufres qu'il renferme sous 1" unique forme d'R 2 5 et l'on 
fait passer I 1 effluent gazeux resultant, renfermant H 2 S, a 

10 la temperature appropriee, avec un gaz renfarmant de 
l'oxygene libre, en quantite propre a • f ournir_Jzn sagpext 
molaire 0 2 . H 2 S allant de 0,5 a 3 et de preference de 0,5 a 
1,5 au contact d'un catalyseur d'oxydation de l'H 2 S en 
soufre, et se caracterisant en ce que l'on refroidit 

15 l f effluent gazeux, issu du traitement combine 
d'hydrogenation et d'hydrolyse, a une temperature comprise 
entre le point de rosee e de l'eau dudit effluent gazeux et 
180 *C et l'on realise la mise en .contact de l"ef fluent 
gazeux refroidi et du gaz renfermant de l'oxygene libre avec 

20 un catalyseur promoteur de I'oxydation selective de l'^S en 
soufre en operant a des temperatures, qui sont maintenues, 
pendant toute la duree de ladite mise en contact, a des 
valeurs choisies. entre 6 et 180*C pour oxyder 
substantiellement quantitativement en soufre l'^S present 

25 dans ledit effluent gazeux et deposer la quasi totalite du 
soufre forme" sur le catalyseur et obt enir uri courant gazeux 
epure, pratiquement exempt de H 2 S. 

2 - ProcecLE selon la revendication 1, caracterise en 
ce que le temps de contact du milieu reactionnel v gazeux, 

30 form£ de 1* effluent gazeux renfermant E 2 S et du gaz 
renfermant de l'oxygene libre, avec le catalyseur 
d'oxydation, a une valeur allant de 0,5 seconde a 20 
secondes et de preference de 1 seconde a 15 secondes , dans 
les conditions norma les de pression et de temperature* 

35 3 - Procedd selon la revendication" 1 ou 2, 

caracterise en ce que le catalyseur d'oxydation consiste en 
une phase active, constitute d'un ou plusieurs oxydes et/ou 
sels de metaux de transition choisis parmi nickel, cobalt, 
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fer, cuivra, argent, maganese, molybdene, chrome , tungstene 
et vanadium, deposee sur un support choisi parmi bauxite, 
alumine, oxyde da titana, oxyda de zirconium, zaolithes, 
melanges silice/ alumina, melanges sil ice/ oxyde de titane, 
5 silice, charbon actif, ledit catalyseur ayant un volume 
poreux, determine par la methode de penetration au mar cure, 
representant 150 cm 3 a 600 cm 3 par litre da catalyseur. 

4 - Precede selon l'une des revendications 1 a 3, 
catacterise en ce que 1 1 effluent gazeux renfermant H 2 S, issu 

10 du traitement combine d'hydrogenation et d f hydrolyse, est 
refroidi a 80-100 *C avant d'etre amene au contact du 
catalyseur d ' oxydation avec le gaz renfermant de I'oxygene 
libra. 

5 - Precede selon I'une des revendications 1 a 4, 
15 caracterise en ce cue la phase active du catalyseur 

d 1 oxydation, comptee en poids de metal, represente 0,1 a. 15* 
et de preference 0,2 a 7* du poids dudit catalyseur. 

6 - Procede selon I'une des revendications 1 a 5, 
caract arise en ce que le catalyseur d' oxydation, charge de 

20 soufre, est soumis, periodiquement, a una regeneration par 
balayage a I'aide •d , un gaz non oxydant en operant a des 
temperatures comprises antra 200*C et 500*C et da preference 
entre 250'C et 450'C, pour vaporiser le soufre retanu sur le 
catalyseur, puis le catalyseur regenere est refroidi jugu'a 

25 una tamparaturs comprise entre G et 180*C pour una nouvelle 
mise en oeuvre * de la reaction d 1 oxydation, ce 
refroidissement etant realise au moyen d'un gaz inerte. 

7 - Procede selon la revindication 6, caracterise en 
ce que le gaz de refroidissement est charge de vapeur d f eau 

30 au mo ins pendant la phase finale du refroidissement du 
catalyseur regenere. 

8 - Procede selon l'une des revendications 1 a 7, 
caracterise en ce que la mise en contact de I 1 effluent 
gazeux renfermant H 2 S et du gaz renfermant de 1 1 oxygene 

35 libra avec le catalyseur d 1 oxydation est realisee a des 
temperatures maintenues dans l'intervalle 80*C a 140*C et 
plus specialement dans l'intervalle 90 a 120*C. 
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9 - Procede selon l , une des revendications 1 a 8, 
caracterise en ce que le maintien de la temperature de mise 
en contact de 1' effluent gazeux renfenaant H 2 S et du gaz 
renfermant de l'oxygene liJbre avec le catalyseur d'oxydation 

5 est realise en utilisant un fluide circulant en echange 
indirect de chaleur avec ledit catalyseur. 

10 - Proced£ selon I'une des revendications 6 a 9, 
caracterise en ce que l'on introduit en continu dans le 
circuit de gaz de regeneration une fraction de 1« effluent 

10 gazeux renfermant H 2 S, qui est issu du traitement combine 
d'hydrogenation et d'hydrolyse applique au gaz residuaire et 
n»a pas encore 6te mis en presence du gaz renfemant— de 
I'oxygene libre et en ce que l'on evacue en continu une 
fraction du gaz de balayage servant a la regeneration, 

15 lesdites fractions ayant des volumes substantiellement 
egaux. 

11 - Procede selon la revendication 10, caracterise 
en ce que la fraction de gaz de balayage evacuee est 
injectee en continu dans le gaz residuaire a traiter amene 

20 au traitement combine d'hydrogenation et d'hydrolyse, 

12 - Procede selon I'une des revendications 1 a 11, 
caracterise en ce que le gaz residuaire a traiter est un gaz 
residuaire qui est direct ement issu d'une usine a soufre 
CXAIJS ou bien qui est issu d«une unite d'epuration traitant 

25 un gaz residuaire d ! usine a soufre en aettant en oeuvre un 
processus utilisant la reaction de CIAtJS. 
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